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Bonding frameless glass pane on to support in car window production - by 
extruding two overlapping e.g. adhesive beads on to edges which meet at 
small radius corners and pressing to uniform thickness. 
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Abstract of DE4326179 

A frameless glass cover for bonding to a 
holder is produced by applying to one side a 
spacer consisting of a hard-setting bead from 
an automatic extruder and a bead of adhesive 
on to a window near its edge. In the process 
the extruder used has a minimum radius of 
curvature greater than that of the corner of the 
glass. The extruder machine is guided round 
the edges at the corner to cover the corner 
with the spaced bead and, before the latter 
sets hard, the bead is formed with a pressure 
tooL 

ADVANTAGE - The process is particularly 
suitable for mass production of windows for 
cars. It is not restricted to relatively large 
radius of curvature panes. 
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@ Verfahren zum Herstellen einer rahmenlosen Verglasung mit geklebter Fensterscheibe 

(g) Auf eine Fensterscheibe (3), insbesondero fur ein Kraft- 
fahrzeug, wird mittets eines Extruder-Handhabungsautoma- 
ten eine Spacerraupe (4) aufgebracht. Zusatzltche MaBnah- 
men ermoglichen die Anwendung dieses Verfahrens auch in 
derart kleine Kriimmungsradien besitzenden Eckenberelchen 
der Scheiba (3), da& die Bewegungsbahn des Extruder- 
Handhabungsautomaten der Kontur der Scheibe (3) dort 
nicht folgen kann (Figur 1). 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gem^ den 
Oberbegriffen der Patentansprilche. Derartige Vergla- 
sungen mit durch Klebung mit einem Fensterausschnitt 
verbundenen Fensterscheiben finden bei Kraftfahrzeu- 
gen Einsatz. Dort ist es bekannt — siehe beispieisweise 
die DE-OS 37 30 344, B60J 1/00 mittels eines mit 
einer Extruderduse bestUckten programmierten Hand- 
habungsautomaten auf die nach Einbau rflckwartige 
Seite der Fensterscheibe randnah eine Spacerraupe auf- 
zubringen, die in erster Linie der Wahrung eines defi- 
nierten Abstand zwischen der Scheibe einerseits und 
einem karosserieseitigen Auflagebereich fUr diese dient 
Weiterhin wird — ebenf alls mittels eines Handhabungs- 
automaten — auf dieselbe Seite der Scheibe eine KJe- 
berraupe aufgebracht, die mit ihrem Scheitel Uber den 
entsprechenden Scheitel des Spacerraupe iibersteht, so 
daB nach Andriicken der Scheibe an die Auflage einer- 
seits ein definierter Abstand zwischen dieser und der 
Scheibe und andererseits em fester Halt der Scheibe an 
der Aufnahme gewShrleistet ist 

Die Spacerraupe, die einen definierten Querschnitt 
hat, kann auBer dieser Abstandswahrung auch der L6- 
sung anderer Aufgaben dienen. So kann sie eine Ober 
die Render der Scheibe tiberstehende Lippe aufweisen, 
die zur Abdeckung eines Spalts zwischen dem Schei- 
benrand einerseits und einem Karosseriebereich ande- 
rerseits dient SchlieBlich kann die Spacerraupe auch 
dazu dienen, den Verbindungsbereich zwischen Scheibe 
und Auflage gegen Einsicht von auBen abzudecken, d. h. 
sie kann auch stilistischen Zwecken dienen. 

In der erwahnten DE-OS 37 30 344 dient als Material 
fur die Spacerraupe ebenfalls ein Kleber. Als besonde- 
rer Vorteil des Aufbringen des Spacers in Form einer 
Spacerraupe mittels eines programmierten Handha- 
bungsautomaten wird dort die Mdglichkeit erwShnt, 
Spacer mit beliebigen Querschnittsformen, selbst mit 
kleinem Radius oder in Form winkliger Ecken, einwand- 
frei herzustellen. Als Nachteil wurde aber festgestellt, 
daB derartige Querschnittsformen nur dann mit der er- 
forderlichen Genauigkeit eingehalten werden, wenn der 
vom Programm des Handhabungsautomaten und damit 
letztlich von der Form der Scheibe bestimmte Radius 
der Bahn der Extruderduse einen vorgegebenen Mini- 
malwert nicht unterschreitet Dies wiederum bedeutet 
letztlich eine Begrenzung des Stylings im Bereich der 
Fenster auf entsprechend abgerundete Fensterecken. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, gattungs- 
gemSBe Verfahren unter Wahrung ihrer Vorteile insbe- 
sondere fOr die GroBserienfertigung von Kraftfahrzeu- 
gen so zu gestalten, daB die Beschrankung auf relativ 
groBe Kantenradien der Scheiben fortfMt 

ErfindungsgemaBe Losungen dieser Aufgabe be- 
schreiben die Kennzeichen der selbst&ndigen Patentan- 
sprtiche. 

Betrachtet man zunSchst das Verfahren gem^B An- 
spruch 1, so wird die Extruderduse im Bereich relativ 
spitzer Scheibenecken nicht entsprechend dem dort 
vorliegenden sehr kleinen Radius gefahrt, sondem bei- 
spieisweise linear l^gs den beiden dort zusammensto- 
Benden Seitenkanten der Scheibe. Es wird also zun&chst 
eine Oberlappung der beiden Spacermaterialstrlnge in 
Kauf genommen, und anschlieBend wird mittels eines 
PreBformwerkzeugs bevorzugt unter Auspressen des 
aberschiissigen Spacermaterials der Spacerraupe dort 
die gewiinschte Dimension-und Querschnittsform gege- 
ben. 



Das Verfahren gemSB Patentanspruch 2 bezieht sich 
auf eine Spacerraupe mit einer tiber die Rfinder der 
Scheibe Uberstehenden Lippe, die, wie eingangs be- 
schrieben, der Abdeckung von Spalten zwischen Schei- 
5 benrand und Karosserie dient Hier erfolgt im Bereich 
kritischer Eckenradien der Scheibe vor dem Aufbringen 
der Spacerraupe das Aufbringen einer dUnnen Kunst- 
stoffplatte, die im Bereich der betreffenden Scheibenek- 
ke die Aufgabe der defmierten Lippe Qbemimmt An- 

10 schlieBend wird unter teilweise Abdeckung dieser 
Kunststoffplatte die Spacerraupe mit einem KrOm- 
mungsradius aufgebracht, der automatengerecht ist, al- 
so sicherstellt, dafi die gewQnschte Querschnittsform 
der Spacerraupe erzielt wird 

15 Gememsam ist diesen beiden Verfahren also die Ver- 
meidung von Schwierigkeiten beim Aufbringen einer 
Spacerraupe im Bereich von Scheibenecken, die sehr 
kleine Kriimmungsradien besitzen bzw. spitz ausgefiihrt 
sind. 

20 Die beiden beschriebenen Verfahren werden im fol- 
genden anhand der Zeichnung erlautert, deren Fig. 1 in 
einem Querschnitt die Verhaitnisse beispieisweise bei 
einer Windschutzscheibenverglasung wiedergibt, wah- 
rend Fig. 2 perspektivisch einen Zwischenstand bei dem 

25 Verfahren nach Anspruch 1 wiedergibt Die Fig. 3 und 4 
sind eine perspektivische Ansicht und ein Querschnitt 
auf bzw. durch einen Eckenbereich einer Verglasung f tlr 
den Fall des Verfahrens nach Anspruch 2. 

Betrachtet man zunSchst Fig. 1, so ist dort ein Quer- 

30 schnitt durch eine Verglasung und einen eine Auflage t 
for diese bildenden karosserieseitigen Flansch 2 wieder- 
gegeben. Die Glasscheibe 3 ist im Bereich ihrer Randes 
mit der Spacerraupe 4 versehen, die aus einem hartba- 
ren Kunststoff oder Kleber besteht und als wesentliche 

35 Bestandteile die den eigentlichen Spacer bildende Rippe 
5, die den Abstand oder Spalt 6 nach auBen abdeckende 
Lippe 7 und den Bereich 8 enthalt, der die Kleberraupe 9 
tragt; diese dient zur Erzielung eines festen Halts zwi- 
schen der Verglasung einerseits und der Auflage 1 ande- . 

40 rerseits. Sowohl die Spacerraupe 4 als auch die Kleber- 
raupe 9 kdnnen mittels eines Handhabungsautomaten 
durch Extrudieren aufgebracht werden. 

Dieses Aufbringen macht dann Schwierigkeiten, 
wenn, wie in Fig. 2 angenonmien, die Scheibe 20 mit 

45 kleinen Radien abgerundete oder winklige Ecken 21 
besitzt Wird nimlich ein Minimalwert des Radius der 
Bewegungsbahn des nicht dargestellten, da einen be- 
kannten Aufbau besitzenden programmierten Handha- 
bimgsautomaten mit der ExtruderdQse unterschritten, 

50 ist nicht sichergestellt daB der — wie anhand Fig. 1 
erlautert — ftir eine einwandfreie Wirkung der Spacer- 
raupe erforderliche Querschnitt derselben eingehalten 
wird. Diese Schwierigkeiten werden bei dem anhand 
Fig. 2 zu erlautemden Verfahren dadurch vermieden, 

55 daB mittels des Handhabungsautomaten im Extrudier- 
verfahren gleichsam zwei Spacerraupenzweige 22 und 

23 mit den definierten Querschnitten langs den an der 
Scheibenecke 21 zusammenstoBenden Scheibenrandern 

24 imd 25 linear aufgetragen werden, wobei sie sich 
60 zwangsiaufig im Bereich der Scheibenecke 21 tiberlap- 

pen. An dieser Stelle liegt also ein erheblich dickerer 
Querschnitt aus dem Spacermaterial vor. Um diesen zu 
beseitigen, d. h. einen tiber den gesamten Scheibenum- 
fang konstanten Querschnitt der Spacerraupe unter 
65 Waiuiing seiner erforderlichen Gestalt zu erzielen, fin- 
det das die beiden Formhaiften 26 und 27 enthaltende 
PreBformwerkzeug Einsatz. Wahrend in seine in der 
Figur imtere HSlfte 27 die Vertiefung 28 zur mit der 
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librigen Oberfiache der Formhalfte 27 bUndigen Auf- 
nahme der Scheibe 20 eingearbeitet ist. weist die in der 
Figur obere PreBformhaifte 26 Ausnehmungen 29 und 
30 auf, die dem gewQnschten Verlauf und Querschnitt 
der Spacerraupe im Bereich der Scheibenecke 21 ent- 5 
sprechen, Mit ihnen in FlieBverbindung stehen nach au- 
Ben fiihrende Offnungen oder Kanaie 30, die den AbfluB 
des Uberfllissigen Spacermaterials zulassen. 

Dieses Verfahren gestattet also den Einsatz von 
Handhabungsautomaten zum Aufbringen einer Spacer- 10 
raupe auch in scharfkantigen bzw. spitzwinkligen Schei- 
benecken, ohne daB Nachteile hinsichtlich der Form des 
Querschnitts der Spacerraupe in Kauf genommen wer- 
den mtissen. 

Die Fig. 3 und 4 beziehen sich auf den Fall, daB die 15 
dort mit 40 bezeichnete Spacerraupe in der bereits an- 
hand Fig. 1 erEuterten Weise eine uber die Render 41 
und 42 der Scheibe 43 hinausragende Lippe 44 enthSlt. 
Wiederum liegt ein scharfwinkliger oder einen nur klei- 
nen Kriimmungsradius aufweisender Eckenbereich 45 20 
der Scheibe 43 von In diesem Bereich sieht das erfin- 
dungsgemafie Verfahren vor, zunSchst, d. h. vor dem 
Auftragen der Spacerraupe 40, auf derselben Oberfla- 
che der Scheibe 43 ein flaches Kunststoffplattchen 46 
anzubringen, das also die Lippe 44 in diesem Bereich 25 
gleichsam nachbildet und das anschlieBend Gberdeckt 
wird von der Spacerraupe 40, die mit einem Radius r 
veriegt wird. der erheblich grbBer als der Scheibenradi- 
us im Bereich der Ecke 45 ist; dadurch wird eine ein- 
wandfreie Verlegung der Spacerraupe 40 sichergestellt 30 

Die erfindungsgemSBen Verfahren ermSglichen so- 
mit die groflserienfreundliche Aufbringung einer Spa- 
cerraupe auf eine Fensterscheibe unter Anwendung von 
Extruder-Handhabungsautomaten. 

35 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer rahmenlosen, 
zum Verkleben mit einer Aufnahme eingerichteten 
Verglasung, wobei mitt els Extruder- Handhabungs- 40 
automaten eine Fensterscheibe einseitig randnah 
mit einer Raupe definierten Querschnitts aus hart- 
barem Material als Spacer sowie mit einer Kleber- 
raupe versehen wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB im Bereich einer Scheibenecke (21), deren 45 
Kriimmungsradius kleiner als ein mit dem Handha- 
bungsautomaten erzielbarer minimaler Kriim- 
mungsradius ist, der Handhabungsautomat ent- 
sprechend den an der Scheibenecke (21) zusam- 
menstoBenden Scheibenrandem (24, 25) im Sinne 50 
einer Oberdeckung der Spacerraupe (22, 23) im Be- 
reich der Scheibenecke (21) geftihrt und vor dem 
Ausharten des Spacermaterials mittels eines PreB- 
formwerkzeugs (26, 27) die Spacerraupe im Ober- 
deckungsbereich geformt wird 55 

2. Verfahren zum Herstellen einer rahmenlosen, 
zum Verkleben mit einer Aufnahme eingerichteten 
Verglasung, wobei mittels Extruder-Handhabungs- 
automaten eine Fensterscheibe einseitig randnah 
mit einer Raupe definierten Querschnitts aus hart- eo 
barem Material als Spacer sowie mit einer Kleber- 
raupe versehen wird. dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Herstellung einer Spacerraupe (40) mit einer 
aber die Scheibenrander (41, 42) Uberstehenden 
Lippe (44, 46) im Bereich einer Scheibenecke (45), 65 
deren Kriimmungsradius kleiner als ein mit dem 
Handhabungsautomaten erzielbarer Kriimmungs- 
radius ist, zunachst zur Bildung einer Lippe auf die 



Scheibe (43) eine diinne Kunststoffpiatte (46) und 
danach die Spacerraupe (40) unter teilweiser Ober- 
deckung der Kunststoffpiatte (46) mit einem auto- 
matengerechten Kriimmungsradius aufgebracht 
wird. 
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